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"Haltevorrichtung fOr die Anordnung eines optlschen Bauteils vor 
einer Laserlichtquelle sowie eine derartige Anordnung und ein 
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Anordnung" 

Die vorliegende Erfindung betrifft eIne Haltevorrichtung fQr die 
Anordnung mindestens eines optisclien Bauteils vor einer 
Laserlichtquelle einer Lasereinhelt umfassend eIn erstes Halteteil, an 
dem das mindestens eine optische Bauteil befestigt ist. Weiterhin 
betrifft die vorliegende Erfindung eine Anordnung mihdestens eines 
optlschen Bauteils vor einer Laserlichtquelle einer Lasereinhelt mit 
einer derartigen Haltevorrichtung. Weiterhin betrifft die vorliegende 
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Anordnung. 

Eine Haltevorrichtung und eine Anordnung der vorgenannten Art sind 
aus dem Stand der Technik hlnianglich bekahnt. Belspielsweise kann 
dabel die Laserlichtquelle als Halbleiterlaser, insbesondere als 
Laserdipdenbarren ausgefQhrt sein. Die dieseh Laserdiodenbarren 
umfassende Lasereinhelt ist In der Regel derart gestaltet, dass der 
Laserdiodenbarren auf einem KQhlkdrper befestigt ist. Das vor dem 
Laserdiodenbarren anzuordnende optische Bauteil Ist zumeist als 
Fast-axis-Kollimationslinse ausgefQhrt. die reiativ exakt vor dem 
Laserdiodenbarren posltioniert werden muss, um eine elnwandfreie 
StrahlqualltSt zu erzielen. Gem§& dem Stand der Technik wird far 
diese Positionlerung ein erstes Halteteil belspielsweise an den 
Kuhlk5rper geklebt. An dieses Halteteil kann an der entsprechenden 
vorgegebenen Position das als Fast-axIs-Kolllmationsllnse 
ausgefUhrte optische Bauteil angeklebt werden. Zumeist wird hierbei 
ein Klebstoff verwendet, der durch UV-Bestrahlung ausgehartet 
werden kann. 

Als nachteilig bei einer derartigen Haltevorrichtung bzw. einer 
derartigen Anordnung erweist slch, dass zwar vor dem Ausharten des 
Klebers das optische Bauteil sehr exakt vor dem Laserdiodenbarren 
positionierbar ist, so dass sich vor dem AushSrten ein Strahl der 
gewQnschten Qualitat ergibt. Durch das Ausharten des Klebers wird 
jedbch das optische Bauteil gegenOber der Lasereinheit und damit 
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gegenUber der Laserllchtquelle leicht verschoben, so dass mit aus 
dem Stand der Technik bekannten Haltevorrichtungen nur 
Strahlqualitaten von Laserlichtquellen erreichet werden kOnnen, die 
h§ufig den Anforderungen nicht genOgen. EIn weiterer Nachtell ist der 
oft unterschiedllche Ausdehnungskoefflzient von KQhIkdrper, Klebstoff 
und Haltevorrlchtung, so dass bei Temperaturanderungen ebenfalls 
die Positionierung des optischen Bauteils vor der Laserlichtquelle 
gest&rt wird. 

Das der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende Problem ist die 
Schaffung einer Haitevorrichtung und einer Anordnung der eingangs 
genannten Art, die eine genauere und bestSndigere Positionierung 
eines optischen Bauteils vor einer Laserlichtquelle gewdhrleisten. 
Weiterhin liegt der vorliegenden Erfindung das Problem zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Anordnung anzugeben. 

Diese Probleme werden hinsichtlich der Haitevorrichtung durch die 
kennzeichnenden iVIerkmale des Anspruchs 1, hinsichtlich der 
Anordnung durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 8 
und hinsichtlich des Verfahrens durch die kennzeichnenden Merkmale 
des Anspruchs 12 geldst. 

Anspruch 1 sleht in seinem kennzeichnenden Teil vor, dass die 
Haitevorrichtung weiterhin ein zweites Halteteil umfasst, das an einem 
Teil der Lasereinheit befestigt ist, wobei das erste Halteteil an dem 
zweiten Halteteil befestigt ist. Aufgrund der Tatsache, dass zwei 
miteinander zu verbindende Halteteile verwendet werden, kOnnen 
unterschiedliche Ausdehnungskoefflzienten der verwendeten 
Materialien ausgeglichen werden. Weiterhin k6nnen die beiden 
miteinander verbundenen Halteteile derart geformt und positloniert 
werden, dass die bei dem AushSrten von Verbindemittein wie 
Klebstoff Oder Lotmlttel entstehenden Verschiebungen einander 
ausgleichen. 
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Hierbei kann mit dem erfindungsgemaUen Verfahren in einem . 
Verfahrensschritt das erste Haltetell mit dem ersten optischen Bauteil 
verbunden werden und in einem weiteren Verfahrensschritt das zweite 
Haltetell mit einem Tell der Laserelnheit verbunden werden. Daran 
anschlieliend kann das erste Halteteil mit dem zweiten Haltetell 
verbunden werden. Ein derartiges Verfahren bietet den Vorteil. dass 
jeweils das erste Halteteil mit dem optischen Bauteil und das zweite 
Halteteil mit einem Tel! der Lasereinheit verklebt werden. wobei diese 
verklebten Verbindungen ausgehSrtet werden. Erst daran 
anschlieliend werden die beiden Halteteile miteinander verbunden. 
wobei vor dem Ausharten des Klebstoffs. der diese beiden Halteteile 
miteinander verbindet. das optlsche Bauteil exakt vor der 
Laserlichtquelle positloniert werden kann. Anstelle von 
Klebverbindungen kSnnen auch Ldtverbindungen verwendet werden. 

Hierbei kann insbesondere vorgesehen sein. dass eines der Halteteile 
einen Verbindungsabschnitt aufweist. der von einem 
Aufnahmeabschnitt des anderen der Halteteile zumindest 
abschnittsweise umgeben ist. Beispielsweise kann das zweite 
Halteteil einen Verbindungsabschnitt aufweisen. der von einem 
Aufnahmeabschnitt des ersten Halteteils zumindest abschnittsweise 
umgeben ist. Durch das Umgeben eines Verbindungsabschnittes 
eines der Halteteile von einem Aufnahmeabschnitt des anderen der 
Halteteile werden die bei dem Ausharten des Klebstoffs oder des 
Ldtmittels auftretenden Krafte gleichmaiiiger in verschiedene 
Richtungen verteilt. so dass die Depositionierung durch das 
Ausharten des Klebstoffs oder des Letmittels verkleinert wird. 

Insbesondere kann der Verbindungsabschnitt eine im wesentlichen 
zylindrische AuBenkontur aufweisen. wobei der Aufnahmeabschnitt 
eine im wesentlichen hohlzylindrische Innenkontur aufweist, wobei der 
Verbindungsabschnitt zumindest teilweise in den Aufnahmeabschnitt 
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eingebracht ist. Hierbei kann zwischen der AuHenkontur und der 
Innenkontur ein ringfSrmiger Zwischenraum vorgesehen sein. Dieser 
Zwischenraum kann vorzugsweise zumindest teilweise mit Klebstoff 
Oder Ldtmittei gefQlIt sein. Aufgrund der rotationssymmetrischen 
koaxialen Ausgestaltung von Aufnahmeabschnitt und 
Verbindungsabschnitt kdnnen sich die bei dem Aushdrten des in dem 
Zwisclienraum befindliclien Klebstoffs auftretenden Krafte 
vergleichsweise exakt auflieben. Mit der erfindungsgemSfien 
IHaltevorrichtung kann das optische Bauteil derart exakt vor der 
Laserlichtquelie positioniert werden, dass die Strahlqualitdt des aus 
der Laseriiclitquelle austretenden Lichtes drastisch verbessert wird. 
Beispielsweise kann die Stralilqualitat derart verbessert werden, dass 
das Laserlicht wesentlicli besser, beispielsweise liinsiciitlicli seiner 
Energledichte um 40 % besser, in eine Glasfaser eingekoppelt 
werden. 

Der ringfdrmige Zwischenraum, der teilweise mit Klebstoff oder 
Letmittel gefQIlt sein kann, kann eine radiale Abmessung von ^0 [sm 
bis 200 pm, vorzugsweise von etwa 50 pm aufweisen. Durch diesen 
selir kleinen Zwischenraum werden die bei dem Ausharten des 
Klebstoffes mdglichen Verschiebungen weiter minimiert. 

Gemali einer bevorzugten AusfQhrungsform der vorliegenden 
Erfindung ist zwischen dem Teil der Lasereinheit, an dem das zweite 
Halteteil befestigt ist, und einer entsprechenden Aniageflache des 
zweiten Halteteils eine Zwischenschicht eingefUgt. Diese 
Zwischenschicht kann beispielsweise wdrmeisolierend sein, so dass 
das erste und das zweite Halteteil durch Aufwdrmungen der 
Lasereinheit wenig beeinflusst werden. 

Hinsichtlich der erfindungsgemdHen Anordnung kann vorgesehen 
sein, dass die Lasereinheit als Laserlichtquelie einen 
Laserdiodenbarren oder einen Stack von Laserdiodenbarren umfasst. 
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Insbesondere kann der Teil, an dem das zweite Halteteil befestigt 1st. 
ein KQhIkorper sein. Das erste optische Bauteil kann als Fast-axis- 
Kollimationslinse ausgefQhrt sein. Welterhin besteht die MSglichkeit, 
dass an der Lasereinhe'it Qber seltllche StOtzelemente eIn zweites 
optisches Bauteil gehaltert ist, das Insbesondere als Slow-axis- 
Kolllmationslinse ausgefQhrt ist. 

Hinsichtlich des erflndungsgemSBen Verfahrens kann weiterhin 
vorgesehen sein, dass die holilzyilndrischie Innenkontur auf die 
zyllndrlsche Auftenkontur aufgebracht und mit dieser verklebt oder 
verlOtetet wlrd. Dabel kann nach dem Aufbringen der Innenkontur auf 
die AuBenkontur das erste optische Bauteil vor der Laserllchtquelle 
posltloniert werden, wobei in einem daran anschlieHenden 
Verfahrensschritt der die Aulienkontur und die Innenkontur 
verbindende Klebstoff ausgehartet wird, wobei dieses AushSrten 
belspielswelse durch UV-Bestrahlung geschehen kann. Aufgrund der 
vorgenannten koaxlal rotationssymmetrischen Ausgestaltung von 
Innenkontur und Aulienkontur werden nach exakter Positionierung des 
optischen Bauteils vor der Laserllchtquelle nur noch sehr geringe 
Verschlebungen von Bauteil gegenOber Laserlichtquelle stattfinden, 
well die bei dem Ausharten auftretenden KrMte kompensiert werden. 
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Weltere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden 
deutlich anhand der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter 
AusfUhrungsbelspiele unter Bezugnahme auf die beiliegenden 
Abbildungen. Darin zeigen 

Fig 1 eine perspektivisciie Ansicht einer erflndungsgemaiien 

Anordnung mit einer erflndungsgemaiien Haltevorrichtung; 

Fig. 2 eine weitere perspektivische Ansicht der Anordnung mit 

Haltevorrichtung gemSli Figur 1; 

Fig. 3 eine Seitenanslcht der Anordnung mit Haltevorrichtung 

gemaB Figur 1; 



Fig. 4 el 



ne Ansicht gemaB dem Pfeil IV in Figur 3; 



Fig. 5 eine Seitenanslcht einer weiteren AusfQhrungsform einer 

erflndungsgemaiien Anordnung mit einer 
erfindungsgemaBen Haltevorrichtung; 



Fig. 6 ei 



ne Detailansicht gemaii dem Pfeil VI in Figur 3; 



Fig. 7 eine Detailansicht gemaii dem Pfeil Vll in Figur 4; 



Fig. 8 ei 



Fig. 9 ei 



ne Ansicht gemaii dem Pfeil VIII in Figur 5; 

ne Schnittansicht gemaii den Pfeilen IX-IX In Figur 8; 



Fig. 10 eine Detailansicht gemaii dem Pfeil X in Figur 9. 

Die in Figur 1-4 abgebildete Anordnung umfasst eine Lasereinheit 1. 
eine erfindungsgemaiie Haltevorrichtung 2 sowie ein erstes optisches 
Bauteii 3 und ein zweites optisches Bauteii 4. Die Lasereinheit 1 
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umfasst dabei eine Laserllchtquelle 5, die im abgebildeten 
AusfQhrungsbeispiel als Laserdiodenbarren ausgefQhrt ist. Alternativ 
dazu kann eine Laseriichtquelle 5 auch als Stack von 
Laserdiodenbarren ausgeblldet sein. Der als Laserllchtquelle 5 
dienende Laserdiodenbarren Ist, wie dies Insbesondere aus FIgur 6 
und FIgur 10 erslchtlich ist, auf einem KQhIkOrper 6 befestlgt. 

Das erste optlsche Bautell 3 ist In dem abgebildeten 
AusfQhrungsbeispiel als Fast-axIs-Kollimationsllnse ausgeblldet. Das 
zweite optlsche Bauteil 4 Ist in dem abgebildeten AusfUhrungsbeispiel 
als Slow-axis-Kollimationslinse ausgeblldet. DIese Slow-axls- 
Kolllmatlonsllnse welst, wie dies in FIgur 1, FIgur 2 und FIgur 5 
erslchtlich Ist, einzelne Linsenabschnltte auf, die in Querrichtung der 
Laserllchtquelle 5 einzelnen Emissionszentren des 
Laserdlodenbarrens zugeordnet sind. 

In dem abgebildeten AusfUhrungsbeispiel gemaii FIgur 1 bis FIgur 4 
wird das zweite optlsche Bauteil 4 von seitlichen StOtzeiementen 7 
gehaltert, die In dem abgebildeten AusfQhrungsbeispiel an dem 
KQhIkdrper 6 befestigt sind und sich von dessen AuHenseite 
ausgehend nach rechts in FIgur 3 erstrecken. Diese beiden seitlichen 
StQtzelemente 7 bilden auliere seltllche AbstUtzungen, auf denen die 
SiU&eren unteren Rdnder des zweiten optischen Bautells 4 aufliegen. 
Dies wird insbesondere aus Figur 1, FIgur 2 und FIgur 7 deutllch. 

In Figur 5 und Figur 8 bis Figur 10 sind die seitlichen StQtzelemente 7 
weggelassen, um die mit der erfindungsgemaiien Haltevorrichtung 
verbundenen Merkmale deutlicher werden zu lassen. 

Die erfindungsgemaiie Haltevorrichtung 2 umfasst, wie dies 
insbesondere aus Figur 10 erslchtlich ist, ein erstes Haiteteil 8, dass 
das erste optlsche Bauteil 3 haltert, sowie weiterhin ein zweites 
Haiteteil 9, dass mit einem Tell der Lasereinheit 1, ndmlich dem 
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Kuhlkorper 6 verbunden 1st. Das zweite Halteteil 9 welst eine 
Verbindungsfl§che auf, die dem KDhlkGrper 6 zugewandt 1st und 
beispielsweise mit der dem zweiten Halteteil 9 zugewandten Flache 
des KQhIkorpers 6 verklebt oder verlStet ist. Alternativ dazu besteht 
auch die Moglichkeit zwischen dem KQhIkdrper 6 und der 
Verbindungsfldche des zweiten Halteteils 9 eine Zwischenschicht 
vorzusehen, die beispielsweise aus einem warmelsolierenden Material 
besteht. 

Auf seiner von dem KQhIkbrper 6 abgewandten Seite weist das zweite 
Halteteil 9 eine zyllndrlsche Aufienkontur 10 auf. DIese zylindrische 
AuBenkontur 10 Ist im mitelnander verbundenen Zustand der beiden 
Halteteile 8, 9 von einer hohlzylindrlschen Innenkontur 11 des ersten 
Halteteils 8 umgeben. Vor dem Anelnanderfestlegen der beiden 
Halteteile 8, 9 beflndet sich zwischen der AuRenkontur 10 und der 
Innenkontur 11 ein ringformiger Zwischenraum 12, der eine sehr 
geringe radiale Abmessung von beispielsweise 50 |jm aufweisen 
kann. 

Die hohlzylindrische Innenkontur 11 Ist an dem ersten Halteteil 8 in 
einem Schenkel 13 des Halteteils 8 ausgebiidet, der sich unterhalb 
des als Fast-axis-Kollimationslinse ausgebildeten ersten optischen 
Bauteils 3 Uber dessen gesamte Breite erstreckt. Von diesem 
querverlaufenden Schenkel 13 erstrecken sich SuRere seitliche 
Vertikalschenkel 14 nach oben in Figur 5, die mit einem oberen 
Aniageschenkel 15 verbunden sind, der sich auf der Oberseite des 
ersten optischen Bauteils 3 Qber dessen Breite erstreckt. Ein weiterer 
unterer Aniageschenkel 16 Ist direkt mit dem querverlaufenden 
Schenkel 13 verbunden. Die beiden Aniageschenkel 15, 16 lessen 
zwischen sich Qber einen Grofiteil der Breite des als Fast-axis- 
Kollimationslinse ausgebildeten ersten optischen Bauteils 3 die 
optisch funktionalen Zylinderflachen des ersten optischen Bauteils 3 
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frei, so dass das von dem Laserdiodenbarren ausgehenden Laserlicht 
hinslchtlich seiner Fast-axis-Divergenz kollimiert werden kann. 

Die erfindungsgemaRe Anordnung kann dadurch fiergestellt werden, 
dass in einem ersten Verfahrensschritt das zweite Halteteil 9 an der 
Lasereinhelt 1 befestigt wird. Dies kann durcli Ankleben oder Veri5ten 
der Aniageflache des zwelten IHalteteils 9 an dem KQhlkorper 6 
erfolgen. Optionai kann zwischen Kulilkorper 6 und AnlageflSche eine 
Zwischenscliicht eingefugt werden. in einem weiteren 
Verfalirensscliritt kann das erste optische Bauteil 3 an dem ersten 
Halteteil 8 beispielsweise durch Ankleben befestigt werden. Daran 
anschiie&end wird die lioiilzylindrisciie innenkontur 11 des ersten 
Halteteils 8 auf die zylindrische AuHenkontur 10 des zweiten 
Halteteils 9 aufgebracht, wobei die zylindrische Au&enkontur 10 
vorher mit einem Klebstoff bedeckt werden kann. Daran anschlie&end 
wird das erste optische Bauteil 3 exakt vor der Laserlichtquelle 5 
positioniert. Daran anschlie&end kann der Klebstoff beispielsweise 
durch Ausleuchtung mit UV-Licht ausgehdrtet werden. 

Alternativ dazu kann der Zwischenraum 12 mit Lotmittel gefullt 
werden und das optische Bauteil 3 vor dem Erstarren und Ausharten 
des Ldtmittels exakt vor der Laserlichtquelle 5 positioniert werden. 

Aufgrund der Tatsache, dass der Klebstoff oder das Lotmittel den 
ringformig, bzw. zylinderschalenfdrmig ausgebildeten Zwischenraum 
12 im wesentlichen ganz ausfOllt, heben sich ggf. bei der Aushartung 
auftretende Krafte im wesentlichen auf, so dass durch das AushSrten 
des Klebstoffes keine merklichen Verschiebungen des ersten 
Halteteils 8 gegenuber dem zweiten Halteteil 9 auftreten. 
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PatentansprQche: 

1. Haltevorrichtung fur die Anordnung mindestens eines optischen 
Bauteils (3) vor einer Laserlichtquelle (5) einer Lasereinheit (1) 
umfassend ein erstes Halteteil (8), an dem das mindestens eine 
optische Bauteil (3) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet. dass 
die Haltevorrichtung (2) weiterhin ein zweites Halteteil (9) 
umfasst, das an einem Teil der Lasereinheit (1) befestigt ist, 
wobei das erste Halteteil (8) an dem zweiten Halteteil (9) 
befestigt ist. 

2. Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass eines der Halteteile (8, 9) einen Verbindungsabschnitt 
aufwelst, der von einem Aufnahmeabschnitt des anderen der 
Halteteile (8, 9) zumindest abschnittsweise umgeben ist. 

3. Haltevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet. 
dass der Verbindungsabschnitt eine im wesentlichen zylindrische 
Aul^enkontur (10) aufweist und dass der Aufnahmeabschnitt eine 
im wesentlichen hohlzylindrische Innenkontur (11) aufweist, 
wobei der Verbindungsabschnitt zumindest teilweise in den 
Aufnahmeabschnitt eingebracht ist. 

4. Haltevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen der AuBenkontur (10) und der Innenkontur (11) 
ein ringfSrmiger Zwischenraum (12) vorgesehen ist. 

5. Haltevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Zwischenraum (12) eine radiale Abmessung von 10 |jm 
bis 200 |jm, vorzugsweise von etwa 50 ixm aufweist. 
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6. Haltevorrichtung nach einem der AnsprOche 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Zwischenraum (12) mit Klebstoff oder 
Ldtmittel zumindest teilweise gefQIlt ist. 

7. Haltevorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen dem Teil der Lasereinheit (1), an 
dem das zweite lHalteteil (9) befestigt ist, und einer 
entsprechenden AniageflSche des zweiten l-lalteteils (9) eine 
Zwischenschicht eingefQgt ist. 

8. Anordnung mit einer Haltevorrichtung nach einem der 
AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lasereinheit (1) ais Laserlichtquelle (5) einen Laserdiodenbarren 
Oder eInen Stack von Laserdiodenbarren umfasst. 

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Teil, an dem das zweite Haltetell (9) befestigt ist, ein KQhlkorper 
(6) ist. 

10. Anordnung nach einem der AnsprQche 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste optische Bauteil (3) als Fast- 
axis-Kollimationslinse ausgefQhrt ist. 

11. Anordnung nach einem der AnsprQche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Lasereinheit (1) weiterhin Qber 
seltliche StQtzelemente (7) ein zweites optisches Bauteil (4) 
gehaltert Ist, dass Insbesondere als Slow-axis-Kollimationslinse 
ausgefQhrt ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Anordnung nach einem der 
AnsprQche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass in einem 
Verfahrensschritt das erste Halteteil (8) mit dem ersten optischen 
Bauteil (3) verbunden wird, dass In einem weiteren 
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Verfahrensschritt das zwelte Halteteil (9) mit einem Teil der 
Lasereinheit (1) verbunden wird, und dass in einem sich an diese 
beiden Verfahrensschritte anschliel^enden Verfahrensschritt das 
erste Halteteil (8) mit dem zweiten Halteteil (9) verbunden wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet. dass das 
Verbinden der beiden Halteteile (8, 9) dadurch erreicht wird, 
dass die hohlzylindrische Innenkontur (11) auf die zylindrisciie 
Aullenkontur (10) aufgebraciit und mit dieser verklebt oder 
veri5tet wird. 

14. Verfaliren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach dem Aufbringen der Innenkontur (11) auf die AuBenkontur 

(10) das erste optische Bauteil (3) vor der Laserlichtquelle (5) 
positioniert wird, und dass in einem daran anschliedenden 
Verfahrensschritt der die AuBenkontur (10) und die Innenkontur 

(11) verbindende Klebstoff oder das Lotmittel ausgehartet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Klebstoff durch UV-Bestrahlung ausgehartet wird. 



